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■ Die fol gender* Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

<§) Funktionselement, Verfahren zum Einbringen des Funktionselementes in ein Blechteil, Zusammenbauteil und 
Stempetanordnung ; 



@ Die ErfTrtdung betrifft ein Funktionselement, insbeson- 
dere Bplzenelement, bestehend aus einem Schaftteil und 
einem fur eine Nietverbindung mit einem Tafelelement, 
insbesondere einem Blechteil ausgefegten Kopftei), wo- 
bei mindestens das Kopftei) hohl ausgebildet ist und zu- 
mindest im weserrrJichen den glekhen Au&endurchmes- 
ser wie das Schaftteil aufwetst. Im eingebauten Zustand 
bildet das hohle Kopfteil des Funktionselements ein Niet- 
bordel auf der einen Seite des Blechteils und einen Ring- 
falz auf der anderen Seite des Blechteils, wobei der Ring- 
• falz dann als Flanschteil dient Beschrieben und bean- 
sprucht wird auch ein Verfahren zum Enbringen des 
Funktionselements in ein Blechteil und das so entstande- 
ne Zusammenbauteil sowie eine Matrize und eine Stem- 
pelanordnung. 
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Bes^^Bung . fen, (tie verhiodert.'^^pas Element im Blechteil locker 

wird, andererseits atSBBch eine Flache zu bilden, an der 
Die vorliegende Erfindung bctrifift ein Funkuonselement weitere Blechteile oder andere Bauleile befestigl werden 
bestehend ans einem Schaftteil and ein em fur eine Nietver- konnen, beispiels wei se t wenn es sich um ein Bolzenelement 
bindung mit einem Tafelelement, insbesondere einem 5 bandelt, durch eine Mutter, die auf das ein Gewinde anfwei- 
Blechteil ausgelegten Kopfteil, sowie ein \%rfahren zum sendes Schaftteil des Funkdonselementes auijgeschraubt 
Einbringen des Funktionselemenxes in ein Blechteil und ein wird. 

Zusammcnbau teil bestehend ans dem Funktionselement und Bed den erfindungsgemaBen Funklionselementen ist die- 
dem BlechteiL ser Flanscb am Funktionselement selbst zunachst nicht vor- 

EmFunkdoiiselementdereingangsgenanntenArtistbei- 10 bandea Bei der Einbringung des Funktionselementes in das 
spielsweise aus der deutschen Patentschrift 3447 006 be- Blechteil wird, wie bei den an sich bekannten Elementen, 
kannt und ist dort als Gewindebolzen realisiert, wobei das das Stimende des Funktionselementes durch das Blechteil 
Kopfteil mit einem rcAiri^rmigen.Stanz- und Metabschnitt gestanzt und zn einem Nieibordel auf der dem Schaftteil des 
versehen ist, der zum Durchstanzen eines Blechteils und zur Elementes abgewandten Seite des Blechteils umgeformt 
anschliefienden Ausbildung eines Nietbordels ausgelegt ist, 15 AnschlieBend wird das Funktronselement in Langsrichtung 
wodurcb das Element im Blechteil befestigt wird. Zwischen so gestaucht, dafi ein Teil des hohlen Kopfteils zu einem 
dem rohrformigen Stanz- und Nietabschnitt weist das Kopf- Ringfalz oder Ringwulst ausgebildet wird, der nunmehr als 
teil einen Flanscb auf mit einer senkrecht zur Langsachse Flanscb dient und die oben eriauterten Funktionen des ubli- 
des Elementes stehenden Ringflache, die nach dem Einbrin- chen Flansches ubemimmt. 

gen des Hementes in ein Blechteil ublicberweise kurz unter- 20 Besonders bevorzugte Ausfimrungsformen des Funkn- 
balb der deni JSchaftteil zngewandten Seite des Blechteils onselementes sind den Anspruchen 2 bis 11 zu enmenmea 
angeordnet isL Dadurcb, daB bei dem Funktionselement das Kopfteil zu- 

Der beim Durchstanzen des Blechteils gebildete Stanz- mindest im wesentiichen den gleichen AuBendurchmesser 
butzen wird in den Stanz- und Nietabschnitt hineingedruckt anfweist wie das Schaftteil, sind die Anforderungen bed der 
und untersttitzt dabei die Nierverbindung mit dem BlechteiL 25 Hersteflung als Kaltschlagteil wesentlich geringer als bei 
Die DE-PS 34 47 006 beschreibt aber aucb Funktionsele- der Herstellung eines KopQeils mit Flanscb, dessen Durch- • 
meme in Form von Mutterelementen, wobei das Schaftteil messer wesentlich groBer ist als der des Schaftteils. Somit 
als Verlangerung des Kopfteils zu verstehen ist und dieses konnen kostengunstiger und schneller arbeitende Kalt- 
mit einem Innengewinde versehen ist. Das Schaftteil mu8 schlagmaschinen benutzt werden, wodurch die Produktipns- 
aber nicht als Gewinde ausgebildet sein; es kommen viele 30 kosten gesenkt werden. 

Ausbildungen in Frage, beispielsweise ein Flihrungszapfen Weiterhin laBt sich das Funktionselement nicht nur durch 
oder eine stiftartige Ausbildung an der beispielsweise Tep- Kaltschlagen, sondem auch durch Hochdruckformverfahren 
piche mittels entsprechenden Klarnmem befestigt werden aus Rohrlatfgen kostengiinstig hersteilen. Dariiber .hinaus ' 
konnen. kommt eine Vielzahl anderer, preisgCinstiger Herstellungs- 

Solche Funktionselemente, d.h. entsprechend der DE- 35 verfahren in Frage. Obwohl fQr die Anbringung des Tens an 
PS 34 47 006 C2, haben sich uber mehrere Jahre bestens be- einem Werkstuck nur ein hohles Kopfteil erforderhch ist, 
wahrt und ermoglichen es, eine hochwertige Verbindung kann das Funktionselement durchaus insgesamt als rohrfpr- 
zwischen dem Element und dem Blechteil zu erzeugen. Sol- miges Teil hergestellt werden.. Auch die Herstellung mit ei- 
che Elemente sind aber in der Herstellung relativ aufwendig nem groBeren bnendurchmesser im hohlen Kopfteil als im 
und erfordern zum Teil die Anwendung von auBerst prazise 40 Schaftteil laBt sich kostengiinstig realisieren, vor allem 
arbeitenden Kaltsc hl a gma schinen, die zum Erzielen der ge- dann, wenn als Ausgangsrnaterial ein Rohr verwendei wird 
wunschten Qualitat vertialtmsmaBig langsam arbeiten. Die Wie oben angedeutet wird mil der vodiegenden Erfin-i 
Notwendigkeit, relativ aufwendige Kaltscrdagmasthinen AmgderrigenthcheFlaiisch^ 

anzuwenden und die b^hranktc Arbeitsgeschwindigkeit Dadurcb, daB das Blechteil forrnschlussig innerhalb einer 
fuhren zu verbal tmsrnafiig hohen Produkrionskosten. Dar- 45 relativ groBflachigeTnfufnahme zwischen dem Nieibordel 
uber hinaus ware es fur mancbe Anwendungen gunstiger, einerseits und dem Ringfalz^aodererseits eingeklemmt ist, 
wenn das Gewicht der Elemente reduziert werden konnte. weist das Funktionselement nach der Erfindung einen guten 

Der vorliegenden Erfindung hegt die Aufgabe zngrunde, Widerstand gegen Verjdrehung auL Die Ausfuhrungsva- 
Funktionselemente vorzustellen, die sehr rationelle und ko- riante, bei der der Stanzbutzen innerhalb des Nietbordels 
stengunstig hergestellt werden konnen, die vorzogsweise 50 eingeklemmt wird, erhoht die Verdrehsicherheit noch weiter 
ein gexingeres Gewicht aufweisen als vergleichbare He- und steigert auBerdem denAuszieh widerstand. 
mente der eingangs genannUn Art und die fur viele Zwecke Sollte es notwendig sein, die Verdrehsicherheit noch wei- 
aucb einen akzeptablen Auszieh- bzw. Ausdrehwiderstand ter zu erhohen, kann dies auf verschiedene Weise erfolgen. 
aufweisen. Einerseils konnen kleinere Verdrehsicherun gsmerkrnale wie 

Zur Losung dieser Aufgabe wird nach einer crsten Aus- 55 Rillen oder Nasen im Beredcb des den Nietbordel bildenden 
fuhrungsvariante erfindungsgemafl vorgesehen, daB zumin- Bereiches des Kopfteils vorgesehen werden. Andererseits 
dest das Kopfteil des Elementes' hohl ausgebildet ist und zu- konnen sich radial erstreckende Nasen entweder in der Ma- 
mindest im wesentlichen den gleichen AuBendurchmesser trize zur Ausbildung des Nietbordels und/oder in der Stirn- 
wie das Schaftteil aufweisL Das Hement hat also zwischen flache des den Ringfalz bildenden Stempels vorgesehen 
dem Kopfteil und dem Schaftteil keinen Flanscb. Es ist dar- 60 werden, die dann auch zu einer gegenseitigen Verformung 
uber hinaus nach einer zweiten Variante der Erfindung mog- des Blechteils und den anliegenden Bereichen des Nietbor- 
Hch, den Kopfteil mit einem groBeren oder kleinereo Durch- dels und/oder des Ringfalzes fuhren, die der Erhohung der 
messer als den des Schaftteils auszubilden, wobei zwar ein Verdrehsicherheit dienen. Es ist auch moglich, die Oberfla- 
Ubergang mit einer Anderung im Durchmesser zwischen che des Ringfalzes mit scharfen, sich radial erstreckenden 
dem Kopfteil und dem Schaftteil stattfindet, jedoch kein 65 Nasen oder. dergleichen auszustatten.-die fur eine elektri- 
Flanschteil im ublichen Sinne vorliegt. schen Kontakt zur einer AnscHluBklernme fuhren. Solche 

Die Funkuon des Flanschteils bei den bekannten Elemen- Nasen konnen entweder an der AuBenftache des Kopfteils 
ten liegt einerseils darin, eine ausreichende Flache zu schaf- vor dem Einbringen des Elementes vorgesehen werden, oder 
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erst nacbtragiicb bei der ^Hdung des Ringfalzes in der Verfahren gemaB F^Bvorzugsweise zur Anwendung ge- 

freiiiegenden Oberflacbe ^Ringfalzes ausgebildet bzw. langt, 

eingepragt werden. Fig. 19 eine teilweise geschnittene Ansicht zur Eriaute- 

Bespndere Vorteile und bevorzugte Ausfuhrungsformen . rang der Anbringung eines eifindungsgemaBea Elements an 

des Funknonseiernentes sowie des Verfahrens znm Einbrin- 5 einem sandwichartigen Bauteil, wobei auf der linken Seite 

gen des Elementes in ein Blechteil, des so hergestellten Zu- der mittleren Langsacbse. das Element und das Bauteil vor 

sammenbauteils, der zur HersteJlung desZusammeabauteils Anbringung des Elementes und auf der rechten Seite der 

verwendeten Matrize und der verwendeten Stempelanord- mittleren Langsacbse das Element und das Bauteil nacb An- 

nung lassen sicb den Patentanspruchen und der nachfolgen- bringung des Elements gezeigt sind, und 
den Beschreibung entnebmeh. ' .10 Fig- 20 eine scbematische DarsteUung ahnlicb der Fig. 

Die Erfindung wird nachfolgend naber eriautert anband 19, jedocb nrit einer abgewandeltcn Art der Blechvorberei- 

von Ausfuhnmgsbeispielen und unter Bezugnahme auf die tung. 

beigefugte Zeichnung, in der zeigen; Das Funktionselement 10 der Fig- 1 bestcht aus einem mit 

Fig, 1 eine' in Langsrichtung teilweise geschnittene An- einem AuBengewinde 12 versebenen Schafrteil 14 und ei- 

sicht eines Funktionselementes in Form eines Bolzenele- 15 nem hohlen Kopfteil 16 mit zumindestim wesentlichen dem 

mentes, * gleichen AuBendurchrnesser wie der Gewindezylinder des 

Jig, 2 der erste Schritt bei der Einbringung des Funkti- Schaftteils 14. 
onseleraentes in ein Blechteil, Innerbalb des hohlen Kopfteils 16 befindet sicb ein kreis- 

Fjg, 3 ein Zwiscbenstadium bei der Einbringung des . zylindrischer Hohlraum IS, der von dem dem Scnaftteil 14 

Funktionselementes in ein Blechteil, 20 abgewandten Stimende 20 des Kopfteils 16 bis unmittelbar 

Fig. 4 das Ende des Hnbringungsverf ahrens vor Offhung unterhalb des Jjewindezylinders fuhrt und dort in einer 

der dazu verwendeten Presse bzw. Zange, Querwand 22 en3et Der Hohlraum 18 hat bier die Form ei- 

Fig. 5 eine teilweise geschnittene Ansicht des fertigen ner Bohrung. Die Form der Querwand 22 entspricht dem 

Zusammenbauteils, d h. das Ergebnis nacb Beendigung des Boden einer mit einem Spiralbohrer hergestellten Bohrung, 

VerfahrensschrittesgemaBFig.4, 25 obwohl der Hohlraunrl8 und die Querwand 22 nicht unbe- 

fig. 5 cine DarsteUung eines Funktionselementes mit ei- dingt mit einem Spiralbohrer hergestellt werden miissen, ob- 

nem Kopfteil mit groBerem Durchmesser als der des Schaft- gleich dies eine Moglicbkeit darstellt Der Hohlraum und 

teils, die Querwand konnten beispielsweise mittels eines Kalt- 

Fig. 7 das Element der Fig. 6 im eingebauteo Zustand, schlagverfahrens hergestellt werden. Die Langsacbse des 

Fig. 8 eine DarsteUung Shnhch der Fig. 6, bei der jedoch 30 Funktionselements 10, das hier als Bolzenclement realisiert 

das Kopfteil einen kleineren auBeren Durchmesser aufweist ist, ist mit 24 bezeichnet 

als das Scbaftteil, Das Element 10 ist am Stimende 20 genauso ausgebildet 

Fig. 9 das Funktionselement der Fig. 8 im eingebauten wie das entsprechende Stimende des Sianz- und Nietab- 

Zustand, schnittes des Funktionselementes gemaB der DE- 

Fig. 10 eine DarsteUung ahnlicb der Fig. 1, jedoch in ei- 35 PS 34 47 006 C2, d. h. weist eine innere Schneidflacbe 26 

nem grofieren MaBstab und voa einem hohlen Element, und eine auBere, abgcrundete StoB- und Ziehkante 28 aul 

F^. 1 1 eine teilweise in Langsrichtung geschnittene An- In Fig. 1 ist die Scbneidflache 26 sehr klein ausgebildet 

sicbt eines weiteren erfindungsgemaBen Funktionselemen- Im Regelfall. wird sie aber entsprechend der konischen 

tes in Form eines Mutterelementes, Schneidflacbe 426 der Ausfuhrung gemaB Pig. 11 ausgebflr 

Fig. 12 das Mutterelement der Fig. 11 im eingebauten Zu- 40 del. 
stand, Die Fig. 2, 3 und 4 zeigen nun drei verschiedene Stadien * 

Fig. 13 ein teilweise in Langsrichtung geschnittenes beim Knbringen des Funktionselementes 10 gemaB Fig. 

Funktionselement, das als Stift zur Aumahme einer Feder- in ein Blechteil 30. Das Einbringungsverfahren wird spater ' 

klammer ausgebildet ist, mit Bezug auf me weiteren Fig. 15-18 naher eriautert, wel- 

Fig. 14 zeigt in den tif 14B, 14C und 14D einen abge- 45 che die derzeit bevw?B|te Ausruhrungsfonn im Detail dar- 

wandelten Setzkopf, der fur die lanbringung des rahrformi- stellen. Die jetzige Beschreibung soil fur den sachknndigen 

gen Elementes gemaB Fig. 14A in ein Blechteil derart aus- Leser als Einleitung dienen. 

gelegt ist, daB eine Beschamgung des Gewindezylinders We in Fig. 2 gezeigt, ist das Blechteil 30 unten auf einer 

nicht zu befurchten ist, wobei Fig. 14E das fertige Zusam- Matrize 32 abgesmtzt, die mit einem mittig angecrdneten 

meobauteil zeigt, 50 zylindrischen Stempelansatz 34 ausgestaliet ist, der entspre- 

Flg; 15 zeigt eine weitere Ausfuhrungsfonn eines erfin- chend dem Stempelansatz der entsprechenden Matrize ge- 

dungsgernaBen Elementes ahnlicb dem der Fig. 1, aucb hier maB der DE-PS 34 47 006 C2 ausgelegt ist Dieser Stempel- 

in einer teilweise in axialer Richtung geschnittenen Darstel- ansatz ist umgeben von einer gerundeten Ringeinsenkung 

lung, wobei dieses Element in der nachfolgenden Beschrei- 36, die an dem dem Blechteil 30 zugewahdten Sdrnende 38 

bung der erfindungsgemaB bevorzugten Matrizen- und \fer- 55 der Matrize in eine ringformige Vertiefung 40 groBeren 

fahrenstechnik gemaB Fig. 16 bis 18 verwendet wird, Durchmessers ubergehL Insgesamt ist die Matrize 32 der in 

Fig. 16A einen axialen Schnitt durch eine erfindungsge- der DE-PS 34 47 006 beschriebenen Matrize 180 sehr ahn- 

maBe Matrize, lich. 

Fig. 16B eine Stimansicht der Matrize der Fig. 16A in Die Matrize 32 befindet sicb in einem unteren Werkzeug 

Pfeilricbtung B gesehen, «> einer Presse (nicht gezeigt). Das Blechteil wird gegen das 

Fig. 17 eine Zeichnungsfolge in der die Fig. 17A bis 17H, untere Werkzeug bzw. gegen das Stimende 38 der Matrize 

das erfindungsgemaB bevorzugte Verfahren zum Anbringen 32 durch einen beispielsweise rohrtonnigen Niederhalter, 

der erfindungsgemaBen Funktionselemente und unter An- der nicht gezeigt ist, der aber konzentrisch zum zylindri- 

wendung der erfindungsgemaB bevorzugten Matrize zeigt, schen AuBenstempel 42 des. Setzkopf es 44 angeordnet ist, 

wobei Fig. 171 das fertige Zusammenbauteil in teilweise ge- 65 geklemmt Das heiBl, das Blechteil 30 wird auBerhalb der 

schniuener Form darsteUt, Ringveniefung 40 festgeklenuarDarSchafueil des Funkti- 

Fig. 1 8A bis Fig. 18C eine bevorzugte Ausbildung.der er- onselements 10 befindet sich in der zylindrischen Fuhrungs- 

findungsgeraaBen Stempelanordnung zeigt, der bei dem passage 46 des Setzkopfes 44, wahrend das Kopfteil 16 aus 



t "St 2 TT gL 101111 *» Bement Kleben mi, dem Blechteil 

St ^S^S^^K UDd toD2enttiseh 20 verklebt weriiea Bei^Ue kann das Funktionsdemen, 

^P^T von je^bgen Fonktionsek, 5 des FurMonselements an das Blechteil akhviert w7 

- fKS T A ^ c ^P^<*g«°g« wer- Im Stadium der Kg. 4 ist das Einbringen des Snknons- 

^J^to TJ^K*" ^ ^ AuBeth dements lOindasBlLhtei] 30 fertig.Difpresseoffi^S^ 

unS™SfH^ DSS? ^ tte iE emaflF * 2 ' 3 ^ M <«-g* ZusammenbauTeil weist dann ^Form 

und 4 konflanl Das gloche gilt aucb fur die spater zu be- auf. die ans Kg. 5 ercichtlich ist 

r S 6 ^"^!^ 0 - 10 In dieser Beschreibung wird zunachst davon auseeean- 

Sr£en UTa i "iST ^ ^ F * 2 hat das gen, dafi es sich bei derMatrize 32 urn eSe^SSS 

wltL.^^? 1 0 T 1 ^ D imter dem ^ ^ ^ unteren Werkzeug einer Presse angeoXK S 

S~Th !f S w "/-^^ 40 der 56111 FaU der Setttopf 44 entweSToberen Wer£ 

Matnze 32ltaeingedruck, und erne flache, in etwa konus- zeug der Presse oder auf einerZwischenplatte deTft^sete- 

■ SS£ Sfr!^ * geZOge,L 1,11 Stadium 15 Ke Matrize 32 kann aber geZogu, a* to Zwi- 

oer S^idfl^r >e ^ U ^ «> ZusammenaAeit mi, schenpiatte angeordnet werden und dann nut Sem&S- 

der Schneidflacbe 26 am Sumende des KopfteUs 16 des kopf zusammenarbeiten, der am unteren oder oberenVfe* 

einen Stanzbutzen 50 aus dem Blecb- Sg der Presse angeolt " 2£ 

mSTS^sa^* , r Man^32mderoberen Platte desWerloeugesan^en 

48uTd^f™ a,£ ^ "ich ^^awdem lnnenstempel 20 und den Seokopf an einer Zwiscbenplatte c^er am unttfen 
1^^^?^ £ bestebende Stempelanotd- Werkzeug der Presse zu monderen. DarOber hinaus 

m ^f^» l «' wote 'to&eieEnd- to Setzkopf 44 imd die Matrize 32 von einem RoboS 
beretch des bohlen Kopfteils des Elementes 10 aufgrund der emanderzugedruckt werdeo oder (torch anderw*M«\b, 
genmdeten Rmgernsenkung bzw. Rollflacbe 36 in der Ma- richtnngen zLrmrengebr^t werfeT ^ 
TcZ^l^ gCZOg !f n J"* ** des 25 Die weiteren Fig. 6-bis 13 zeigen nun verschiedenemo,- 

£2£?£T *? °T "j**™*" Mclb ^» » g=- Kcbe Abwandhingen des erfmd^gsgem^RmjS^k- 
dTwah^^nl^^ "^"fS? ^ ^^^^foSSierbescbS^rS- 
• ner W« ** ^ ^ * len ^genden Beispielen werden die gleichen Bezugs- 

l™ \j Krcbenverwendetwefi^dieAusfuJirunggemaBderFtt 1 

dl^^T^f ^ ^ 7f k 48 ^ AnBenstem P els Grundzahl 100 erhobl, urn eine dndeutige IdennfizienmE 

£££ 2^1^ ! -f , ?f 1S 16iD ^ herbeizufuhren. Es yersteb, srcb aber, daB S33TS 

SSSrLSEm bS, ir f ^ ^ deD gIekheD ^ Eodziffenl gekennzeichne, smd/aets 

Sl ^ i , W 3 "f. F, 8" 4 /"ichUich. Die die gleiche Funknon oder eine enisprecbende Fnnknon ha- . 

f ! (1 5 ,emeDt ^g^d der Fob- 35 ben wie bei dem AusmhrungsbeispieTgemaB FfeT ms 5 

ru^^den AuBenstempel 42 euHrafts und durcb die Solche Merkmale werden nu7 danTgeslnder, ShriXi 

dS2&{2£ ^"f-'^^^si- wenn eine abweichende AusbUdung eine besonde^^ . 
cner. daB die Verformung so ablanft wie in Fig. 4 gezeigL tang hat -ocueu- 

42^ e ^Se F S- 2 V 3 * ^uBenstempel Hg. 6 zeigt daB es nich, zwangslaufig erforderlich ist 

S rich ^Tl^r f l ^f^i' ^ S6 T 40 daB das Kopfteil 116 des Funkuonselemelu; 110 den glei- 

% T^S^ « Lang^hse24 desRmkuonselemen- chen Durchmesser aufweist wie das Schaftteil 114 InF^o 

SseU^S ^ ^ .r"S? L ,.? WC ringf5nnige Wist das ^ kopfteil 116 einen groBeren DurcInSer, 

^,° < ™* d l? ^driictaimVer- aufalsdas Schaftteil 114. Aucb bier v^Tdas FuS ! 

chtTST g ^ RjDg l ai2 ^ SteUtsi - d ^ U0 im Ausgangszusund rricot uberdnendgS- 

i? SEHW^J**,"."/? 45 F^-b. Der FBBscTvXd vielmehr ers, beim Sl 

dm^fTJS?^L j ^ ftalS . baam f de,artl g» d.h. gen des Funktionselemems 110 ip ein Blecbteil gebildeU wie 

durch 180°, gefaltet wmi und die zwei so gebildeten Lagen im Zusammenhang mil der ersta AosfQhrnnfisfoZ^ernaB ' 

t^T^J^Tr*" ^ SteUl ^ 1 bis 5 bichneben^ m F^^elS. 8 

t S ^^i?^ ^ Cbe 57 des Kg. 7 zeigt nun das Funknonselemen, ^ derX. 6 im 

Sf^^l^f^ Bkchteili 30 50 tauten Z^tand. Es is, hier ohne weitereTerskbffiS 

Sw-2f • S . R ^ a ? scb 52 1131 DUnmd * di« daB der Ringfalz 152 einen Flansch bildet wie bei der Am- 

FiMkU OT einesnariscbes,derbei(taibisberbekanntenHe- fuhrung gwnaB Rg 5 

^Td^ A ^ gMg !f adl D Um J des ! k,nentes voda g- Bei der Ausflhrungsform gemaB Fig. 8 weist das Kopf- 

Durch die Rmgnase 56 wud auBerdem sichergesteUt, daB t«1216emenklemere;auBermDurchn^aSakdt11 

Ses^t^efls^ 55 ^^^^Gewmoez^^Sc^atS ' 

SvZyZZ P ■ ? n k Funkuoose,eme ^ 10 nut des Funktionselements 210. Auch mil einer solcben Ausbil- 

2r£S« i?. ,n ^F« fochto °88«^^»ndso- dung fehlt es bdm Funktionselement 210 zunachst an ei 

■h-i.^? am 8 efBhrt ««■ Oeg*enenfalls Flanscb der zur Anlage auf das BlecbteU kommt En 

staet weif H 6 ^ ^t^™ Meikmalen Fl— b win! dennoch beim Einbringen £ |£S 

aSs cLrS^f£l^r ite 2 ? Dtr / e ^ UteD ' ^ ^ * ""^ in ein B,echte A durcb dieSteuchung des hohlen 

^ BfecS St5ir , ^S akt ? A ?£T3l ZWiSChCn K °P fteib 216 zu anem ^«fal2 bzw. zu eine? RkgfeS . 

dera BkchtedSOunddemhoWenKopftedWruhrtande- 252 gebUdet, wie aus Fis. 9 ersichtlicb isL 

~rmT4l^^^^ F,g - 10 Mig ' ^ ^onselement 310 

^ 2 J*- ^ Rm 8 flache des auch rolulormig ausgebUdet u«den kann. Das Funknons- 

^"Aefuremenh^h^genelehri- elemen, 310 der Fig. 10is,nanmchsoausgeb^e,.Sa?cb 

m5« J " b l P *' WCTn d3S F«nk«onselemen, als das Schaftteil 314 hohl ist Ein folcfes LkrioSment 

Ma^sean SC hluBelement benu.z, wird. Ahemanv oder ergin- ha, den besonderen Voneil, daB « „ SS l£S 

zend zu dreser Art der Reahs,erung der \ferdrehsicherbei, ohne weiteres hergestellt werden kann^obefSe u, F? 10 
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gezeigte Aufweitung der^^^ng B des Rohrs im Bereich 
des Hohlraumes 318 ohnSRteres vorgenonunen werden 
kann, beispielsweise entweder bcim Kaltschlagen oder bei 
einem Hochdnicknmformverfahren innerbalb einer entspre- 
chenden AuBenform. Das Auflengewinde 312 des Funkti- 
onseiements 310 der Fig. 10 kann, wie in den anderen bishe- 
rigen Beispielen, durcb ein Walzverfahren erzeugt werden, 
: kann aber auch ebenfalls durcb ein Hc<±druckumforrnver- 
fahren innerhalb einer Form erzeugt werden. Dies ist auf- 
grundder Benutzung eines Rohrprofils oder AbschniUes ei- 
nes Rohrprofils als Ausgangsmaterial jndglich, da der erfor- 
derlicbe Innenhochdruck ohne weiteres uber den dnrchge- 
bend hohlen Linenraum des Rohres in alien Langsbereichen 
des Rohrs bzw. in einer' der Lange des Furjktionselements 
entsprecbendeh Rohrlange hineingefuhrt werden kann. 

Im in ein Blechteil eingebauten Zu stand entspricbt die 
fonnschlussige Verbindung des Kopfleib 316 mit dem 
Blechteil der bisberigen Ausbildung gemaB Fig. 5. 

fig. 11 zeigt eine weitere Ausfiihrungsvariante ahnlich 
der Ansfuhrungsform gemaB Fig. 10, jedocb wird hier das 
Element mil einem Innengewinde 412 versehen. 
. Fig. 12 zeigf den eingebanten Zustand des Fonktionsele- 
ments gemaB Fig. 11. Man merkt, da£ das noble Kopfteil 
416 genauso verformt wird, wie bei den bisberigen Ausfuh- 
nmgsformen - mit dem Unterschied, daB bier die obere 
Ringflache 457 des Ringfalzes 452 etwas oberhalb des 
Blechteils angeordnet isL Dies ist aber nicht zwingend erfor- 
derlich. Die entsprechende Flaehe konnte genauso unterhalb 
der Ebene des Blechteils 430 oder in der gleichen Hobe wie 
. die Ebene des Blechteils angeordnet werden. 

Man merktbei Fig. 12 auch, daB der Stanzbutzen 450 die 
mittlere Passage des hohlen Funknons elements 410 im Be- 
reich des Nietbordels 437 schliefit, so daB an dieser S telle 
eine Abdichtung erfolgt Der Stanzbutzen kann aber auch 
. entfernt werden. 

Die Ausfuhrung gemaB Fig. 12 hat dann den besonderen 
Vortefl, daB ein Bolzenelement (nicht gezeigt) von unten 
kommend in das Funktionselement 410 eingeschraubt wer- 
den kann. Hierdurch wird der Ringfalz und das Nietbordel 
so wie das dazwiscnengeklenunte Material des Blechteils 
430 beim Fesrziehen des Borzens noch fester aneinander ge- 
zogen, wobei die grofie Anlageflacbe 480 des Ringfalzes 
'eine sehr stabile Verbindung bildet Fur den Fall, daB das 
Funktionselement 410 mit einem solchen Bolzen zu ver- 
wenden ist, wird der Stanzbutzen 450 bcispielsweise mittels 
eines \brlochstempels in eine mittlere Passage der Matrize 
hineingedriickt und entfernt Die Entfernung eines solchen 
Stanzbutzens auf diese Art* und Weise ist an sich bekarmt 
Der vorJaufende Lochs tempel wird in solchen Fallen znm 
Vbriochen des Blechteils benutzt Die Matrize ist dann in an 
sich bekannter Weise so ausgebildet, daB es lediglicb das 
freie Ende des hohlen Kopfteils .urn das entsprechend ver- 
formte Blechteil verformt Das beifit, die Matrize ist stati mit 
einem Stempelansatz wie 34 in Fig. 2 mit einem mittleren 
Loch versehen ausgebildet. Der Butzen kann aber auch in 
einer nachfolgenden Operation ausgesloBen werden, wenn 
das Element wie in Fig. 2 dargestellt eingebracht wird. 

Fig. 13 zeigt ein Funktionselement 510, das ebenfalls 
rohrformig ausgebildet ist, jedocb kein Gewinde aufweist. 
Statt dessen weist das Funktionselement eine umlaufende 
Rille 560 auf, die zur Aufhahme einer Federklammer (nicht 
gezeigt) gedacht ist Man merkt auch, daB das freie Stir- 
nende 529 des Funktionseiements 510 der Fig. 1 3 konusfor- 
mig ausgebildet ist Die entsprechende Federklammer kann 
nach unten uber diese Konusflache gedriicki werden und 
sphngt aoschlieBend in die Rille 560 hinein. 

Das Funktionselement 510 der Fig. 13 kann in dieser oder 
in ieicht abgewandelter Form (beispielsweise ohne umlau- 



fende Rille 560) in^^Bechteil eingesetzt werden und ent- 
weder als Stift oder^Rylindrischer Zapfen verwendet wer- 
den. Es konnte auch mit einer gewindeforrnenden Schraube 
benutzt werden, die beim findrehen in das fertige ZusamV 
3 menb auteil im hohlen Schaftteil 514 des Funktionseiements 
510 selbst ein Gewinde fonnt oder schneidet. Bei den Aus- 
fuhrungsbeispielen der Fig. 10, 11, 12 und 13 kann ohne 
weiteres das bohle Kopfteil 316, 416, 516 einen groBeren 
oder kleineren Durchmesser baben als der aufiere Durcb-*" 

to messer des entsprechenden Scbaftteils 314, 414, 514. 

Bei den Ausfuhrung sbeispielen mit einem hohlen Schaft- 
teil kann der Innens tempel 48 gegebenenfalls in den hohlen 
Innenraum des Schaftteils hineingefuhrt werden, urn das 
Funktionselement wahrend des Stauchvorganges zu stabih- 

15 sieren. Diese Vorgehensweise, die im ubrigen die Ausbil- 
dung der Ringfaltung vorteilhaft beeinflufit, ist in Fig. 14, in 
den Zeichnungen 14B, 14C und 14D gezeigt Zu chesem 
Zweck weist der Innenstempel 648 einen zapfenartigea Vor- 
sprung 649 mit einem Durchmesser entsprechend dem In- 

20 nendurchmesser 651 des. hohlen Schaftteils. 614 auf, wobei 
der Vbrsprung 649 fiber eine Ringschulter 653 in den oberen 
Teil des Innenstempels ubergebt, die auf das riiigforrnige 
Stirnende 629 des Schaftteils driickt 
Der Au Bens tempel 642 der Stempelanordnung 6£3 ge- 

25 maB den Fig. 14B bis*i4D kann mit einer kreiszylmdrischen 
Bohrung versehen werden, deren Durchmesser dem Durch- 
messer des AuBengewindes 612 des Schaftteils 614 ent- 
spricht, in etwa so, wie inFig. 14C und 14D dargestellt 
Trotz des zapfenardgen Vorsprunges 649 des Innenstem- 

30 pels 648 konnte es aber mit einer solchen Anordnung unter 
Umstanden vorkommen, daB der Gewmdezylinder verletzt 
wird und/oder daB der Gewindezylinder gestaucht wird Die 
Fig. 14B deutet mit den Doppfelpfeilen 655 auf eine rnogli- 
che Abhilfe hin. Diese Abbilfe besteht darin, daB der Au- 

35 Benstempel 642 in mindestens zwei Segmente unterteilt 
wird; die entsprechend den Doppfelpfeilen 655 radial weg 
vom Element 610 in die Stellung 657 bewegt werden kon- 
nen, in der sie die Einfuhrung des Hementes 610 durch den 
Stempelkanal 646 des Setzkopfes nicht behindern. Diese 

40 Segmente, von den en es zwei, drei oder mehr geben kann 
und die dann eine entsprechende, winkelrnaSige Erstrek- . 
kung aufweisen (beispielsweise 180°, 120° etc.), konnen aq^ 
ihren radial inneren Sedten mit einer zu dem Gewindezymv 
der 612 passende Form 659 versehen werden, so daB bei ei- 

45 ner SehtieBbewegunfVer Segmente des AuBenstempels in 
Richtung radial auf die Langsaebse 624 zu die Gewindeseg- 
. mente des entsprechenden Gewindes 659 in die Gewinde- ' 
gauge des Gewindezylinders 612 eingreifen und hierdurch 
einerseits der tJbertragung von axialen Kraften auf das He- 

50 ment 610 dienen und andererseits verhindem, daB eine Stan- 
chung oder Verletzung des Gewindezylinders 612 eintritt 
Zu diesera Zweck ist die Gestalt der Gewindesegmente 659 
komplementar zu der des Gewindezylinders 612 gewahlt 
Nach der Anbringung des Hementes gemaB Fig. 14D . 

55 werden die Segmente des AuBenstempels 642 dann wieder 
auseinander bewegt, dL h. in Richtung radial nach auBen 
weg von der Langsachse 624, damit der AuBenstempel 642 
zur Entnahme des fertigen Zusammenbauteils gemaB Fig. 
14E nach oben gefahren werden kann, ohne daB hierdurch 

60 der Gewindezylinder beschadigt wird. 

Das Konzept der radialen Bewcgung von Segmenten des 
AuBenstempels 642 wird spater anhand eines bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiels gemai Fig. 18 naher beschrieben. 
Fig. 15 zeigt nun ein Funktionselement 710, das dem 

65 Funkuonselementeleroem 10 der FigJ sehr ahnlich ist und 
sich im Grunde genommen von"ffiesem nur dadurch unter- 
scheidet daB der Boden des Hohlraumes 718, der die Quer- 
wand 722 bildet, hier statt konusformig nur leicht konkav 
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Kopftefls 716 des Elementes 71oX^h. 5^ Ni « ie ? ,i ** 770 kann zu ane m die Stempelanorinung 743 

Die Fie l6Aund1fiR m»™J r*T*J ^ ~ 1,1 dlesem Baspjel werden ebeofalls drei Fedem 772 in 

sefcen S^^SeSo H.r r^f,' ^ En " « Wctantt «« Winkelabstanden um die mittlere Lang£ 
zur^glXS lSZ: l ° ^^l^^^toNiedeAalterT/DunterSr. 

• chungen auf. DerSteinDdaisate»K TTZ k I Kg. 17A zeigt den Zustand, nachdem das Blechteil 730 in 

sem LfBh^pSSSS^^ £ angef ? ttt ^ UDd die SchlieBbewegung der 

axial nacb oben *3ert soE! fZifT^ ™ ,< ? bC f^ nnen hat Und zwar ««* »weit, daB der Nie- 

733dSMaSSS^r^ ? BhXhtal ****** * ch ^ ^ StoBa 768 Jricht 

and Nasen 741 dienen der ErhS S Sr^hriSS * JSI? ? ? £? B,Cchteil 730 ounmehr fesI 

dwHonentesinbe^g^SBStel U «o ™ J^T* ^ m,ma Werkzeu * 762 

Die Ffe. 17A bis 17H JmwZZk derSnmseite733derMatrizainverrilckbargeklernmti S t. In 

geSS. ie i die vlriS^n?Lt « 732 *T bt w «^hende, nach unten geric£ 

L^^SwSmJSm^iSSSZ ^^ d «Ni^al«ers770 n ichtvorge S eh4.Da S< 
nnng743 anzubrineea '* ml ^ e wSten * da ««»* cb«e Wedoeug der Pre** tew. die Zwiscbenplatte der ? 

Die Maime 732 befindet sicb hier in «n«- TW,™* ™ 4 « k ^«J cdo *"tspiechend der weiteren Schliefibe- 

eiDwunte^Wexfa^g^^^XS^* * ^« .^P^e^Rer nach unten bewegt werden, wo- 
764 bundle mi, der StiWue ^ *« Sctaaubendnickfeder 772 weiter komprimiert 

istlmun^nTwe^rte^s^SSS: ^ ^ da. der NiedeSaiter 770 5 eine PoJZt 

^m^^T^I^^ , ^^weite^chHeBbewegnngderWistaucb 
aufgrunddervooeinemNfe^rS^SSS ^f^^ 7 « ™' ^ Innensternpel 74S im Sta- . 
beimSchlieBen der Presse nach unten ^S^nTsocS STs^nt ""^ * edr&kt '< taBda ^ 

^Ma^A^etnTTd^^^ ss SSff" ^ " *" ^ " — ' h ^ 
^ZSSiSSS^- *" ^ ^ « d « lonendurchtnesser de, Schafttei, . 

zeiehnurig nur der eine StoBei 768 ersichdich is. m « den Kandberach 778, der die dun* das Heraus- 

lere Langsachse der Matria^t »»feMh£ m£t i ^ DOta ^ S^»«»ns 750 entstandene Lochung des 

achse TSteSSSSSfS?? h ™, B,ecbteik » in die Ringeinsenkung 740 der Matrize 732 

richTe, 0DSClementS 71 °' d h - damt "»««- toeingedructa hat, so daB dieser Randbereich 778 eine kcK 

Der Niederhalter770 ist aucb in Richtung auf das Bleeh- " ^Z^^T^^ ^ 
•dl 730 zu vorgespann, und zwar durcb Federn t5S£ iic£ iSSSSSl SEES* k ?"? ^ ri8 - 
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die Rmgeinsenkung 736^^nge<truckt, wobei das Stir- 
nende 720 des Funktions^BRts 710 gerade den U-fdnni- 
gen Bodenbereicb der Ringeinsenkung 736 erreicht hat und 
geiade im Begriff isl» durch die Form dieses Bodenbereiches 
radial nach anBen verformt zu werden. 5 

Diese Verfonnnng setzt sich dann beirn weiteren Schlie- 
Ben der Presse gemaB fig. 17D fort, so daB das Stimende 
720 nunmehr ringfonnig nach auBen gerollt wird und greift 
urn das untere Ende des Randberekhes 778, wodurch der 
Nietbdrdel jetzt im Entstehen ist Wahrend dieser weiteren 10 
SchlieBbewegung der Presse wird der Stanzbutzen 750 stets 
weitei axial in den Schaftteil 716 des Funktionseleinents 
710 hineingescboben. Bei der weiteren SchlieBbewegung 
der Presse fangt nun, im Zustand der Fig. 17E, die zylindri- 
scbe Wand des Schaftteils 716 im Bereich innerhalb und 15 
oberhalb des Randbereiches 778 des Blechteils 730-und un- 
terbalb des Oberganges in den Schaftteil 14 an, radial nach 
auBen gedehnt zu werden, so daB die Wan dung des Kopfteils 
im Bereich der Stimseite 735 des Stempelansatzes 734 sich 
von diesem in radialer Richtung zu entfernen beginnL Der 20 
Stanzbutzen 750 wird weiter in Richtung auf das Schaftteil 
14 des Funktionselernents 710 zu verschoben. 

Bei einer weiteren SchlieBbewegung der Presse wird 
dann der Zustand gem^B Fig. 17F erreicht, woraus ersicht- 
tich ist, daB cin deutlicher Knick 782 in der Wandung des 25 
Kopfteils 716 des Funktionselernents 710 unmittelbar be- 
nacbbart zum Stempelansaiz 756 entstanden ist. 

Bei der weiteren SchlieBbewegung der Presse wird der 
Bereich der Wandung des Kopfteils 16 des Funktionsele- 
rnents 10* unterhalb der Knicksteile 782 nunmehr zu einer 30 
Ringfaltung bzw. zu einem Ringwulst 752 ausgebildet Die 
'Stimseite 754 des AuBenstempels 742 druckt nun auf die 
Oberseite des Blechteils 730 auf. Der Stempelansatz 756 hat 
die Oberseite des Ringfalzes 752 nunmehr flacbgedruckt, so 
daB diese Oberflache geringfugig unterhalb der Ebene der 35 
Oberseite des Blechteils 730 angeordnet ist und im ubrigen 
senkrecht zur Langsachse 724 stebL Der Stanzbutzen 750 ist 
nunmehr unmittelbar am Ende des Hohlraumes 718 des 
Kopfteils 16 des Funktionselernents 10 angelangt und stOtzt 
die Ringfaltung 752 von innen ab. Im Zustand der Zeich- 40 
nung gemSB Fig. 17G ist die Presse nunmehr vollstandig ge- 
schlpssen. Die Einbnngung des Funkuonselementes 710 in 
das Blechteil 730 ist nunmehr voUendet 

Durch die Quetschung des Ringfalzes durch den Stempel- 
ansatz 756 wird das Blechmaterial und das Material des 45 
Kopfteils 16 des Funktionselernents 10 im Bereich der Nu- 
ten 739 und Nasen 741 der Matrize 732 verformt, so daB daB 
das Bkchmaterial mit dem Material des Funktionselernents 
hier verhakl ist, wodurch eine hochwertige "verdrebsiche- 
rung entstehL 50 

Die Presse fangt nun an, sich zu offhen, wie in Fig. 17H 
gezeigt Dabei driicken die Stofiel 768 das Blecbteil mit an- 
gebrachten Funktionselement vom unteren Werkzeug 762 
weg und heben das Blechteil mit dem angebrachten Funkti- 
onselement aus der Matrize 732. Die weitere Offhungsbe- 55 
wegung der Presse fuhrt dann dazu, daB das Schaftteil 714 
des Funktionselernents 710 sich aus dem Stempel742 ent- 
fernt Das Blechteil mit dem daran angebrachten Funktions- 
element kann nunmehr aus der Presse entfernt werden und 
zeigt sich so, wie in der Darstellung gemaB Fig. 171 angege- 60 
ben. 

Man merkt, daB bei der gesamten Schlie6bewegung der 
Presse vom Zustand der Fig. 17A bis Fig. 17G und sogar 
aucb einschlieBlich Fig. 17H der Innenstempel 748 und der 
AuBenstempel 742 sich miteinander synchron bewegen. 65 
Dies kann beispielsweise dadurch erreicht werden, daB der 
Innenstempel 748 oberhalb des AuBenstempels 742 ein 
Kopfteil groBeren Durchmessers aufweist, der in Beriihrung 
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mil dem AuBenster^^pi2 gelangt, so daB eine relative Be- . 
wegung dieser beitSPrale ab dann verhindert ist Der In- 
nenstempel 748 soil aber dennoch gegenuber dem AuBen- 
stempel 742 weiter nach oben bewegbar sein, um die Eirf- 
fuhrung der Funktionselement 710 in den Stempelkanal des 
Innenstempels 742 zu ermogUchen. 

Fig. 18 zeigt im Detail eine mogliche Stempelanordnung 
842, die anstelle der Stempelanordnung 743 gemaB Fig. 17 
mit Vorteil verwendet werden kann. 

Der AuBenstempel 842 ist mit einer Innenbohrung 886 
versehen, die koaxial zur Langsachse 824' angeordnet ist 
und den Innenstempel 848 verschiebbar aufnimmt Auf der 
rechten Seite der Schnittzeichnung gemaB Fig. 18A ist eine 
Zufuhrpassage 9S9 gezeigt, uber die Funktionselemente 810 
von einer Zuiuhreinricbtung (njcht gezeigt) in den durch die • 
Bohrung 886 gebildeten Stempelkanal hineingefuhrt wer- 
den konnen. Obwohl die in Fig. 18A gezeigten Funktions- 
elemente 810 in etwa die Form der Funktionselemente 10 
gem. Fig. 1 aufweisen, bei denen der Boden der Querwand 
konusfbrmig ausgebildet ist, kommea im Prinzip alle bisher 
beschriebenen Funktionselemente in Frage, vor alien (tie 
Funktionselemente 710 gem. Fig. 15 bzw. Fig. 17. Man 
merkt, daB die Langsacbsen 824 der einzelnen Funktions- 
elemente parallel zur Langsachse 824* des Stempelkanals 
886 stehen und daB die einzelnen Funktionselemente einan- 
der beruhrend aneinander auf gereiht sind. Aufgrund der Ab- 
■ messung des StempelkanaB 886 kann jedoch jeweils nur ein 
Funktionselement 810 sich im Stempelkanal 886 befinden. 

Bei der Offnung der Presse wird der AuBenstempel 843 
gegenuber dem Innenstempel 848 nach unten verschoben, 
ublicberweise unter dem Druck einer entsprechenden Feder, 
und zwar bis das Stirneride 874 des Innenstempels 848 in . 
etwa in der Hone der oberen Begrenzung der Zufuhrpassage 
888 gelangt, so daB ein Funktionselement 810 durch Druck 
in Richtung des Pfeiles 890 in den Stempelkanal 886 hinein- 
gefuhrt werden kann. 

Der AuBenstempel 843 ist in dieser Ausfuhrungsform 
mehrteilig ausgebildet und besteht aus einem unteren Ring- 
teil 892, das mittels nicht dargestellter Schrauben an einem 
Oberteil 894 befestigt ist. Der untere Teil 892 hat eine mitt- 
lere Offnung 895 mit einer kreiszylindrischen Ringwand 
896, die in einen konusformigen Bereich 898 ubergebt Soj 
wohl der kreiszylindrisch'e Bereicb 896 als auch der konus-- 
formige Bereich 898 sind konzentrisch zur Langsachse 824* 
angeordnet Der oftWTeil 894 des AuBenstempels 843 ist 
mit einer konusformigen Vertiefung 900 versehen, die uber 
eine Ringschulter 902 in deif Stempelkanal 886 ubergeht 
Auch der konusfonnige Bereich 900 und die Ringschulter 
902 sind konzentrisch zur Langsachse 824* der Stempelan- 
ordnung angeordnet 

In dem Bereich zwischen dem oberen Teil 894 und dem 
unteren Teil 892 der Stempelanordnung 842 befinden sich in 
diesem Beispie! drei Segmente 904, die in gleichmaBigen 
Winkelabstahden um die mittlere Langsachse 824' angeord- 
net sind. Die drei Segmente 904, von denen nur zwei in Fig. 
18 ersichtlich sind, bilden gemeinsam eine koaxial zur 
Langsachse 824* angeordnete Aufnahme 905 fur ein jeweili- 
ges Funktionselement 810. Die unteren, radial nach innen 
gerichteten Flachen 908 der Segmente 904 sind als Segment 
eines Gewindezylinders ausgebildet, der komplementar zu 
dem Gewindezylinder 812 des Schaftteils 814 der Funkti- 
onselemente 810 gestaltet ist Die oberen, radial nach innen 
gericbteten Flachen 912 der Segmente 904 bilden gemein- 
sam eine Passage 913 mit einem Durchmesser, der etwas 
kleiner ist als der AuBendurchmesserdes Kopfteils 816 der 
jeweiligen Funktionselemente 810. tfce radial auBeren Fla- 
chen 914 der Segmente 904 sind als teilkonusfbnnige Fla- 
chen ausgebildet, die komplementar sind zu der konusfor- 



SSSS^^b^ ^S2L d to° bBt 18C ^^m™ ciafi der vordere A* 

916 ckr radml 0bereD 11301160 ^ *» ^nensteJ^S*. eben kleineren AuBen- 

W6^Segn^ 904 surf komplementarzaderRingschul- durchmesser aufwo^bderobete Tdl desLenstemS 

£XlS^S?E gCm5B F * 18A 848- fonnschltoig innerbalb deTduS £ £S8 

dieS^S^i ^ * e * meDte *" ^ 5 gebfldete Passage 913 angwrdneti* was derEerung 

£S^^^ en A 91 c <SaUand fr eflS8egeo - m fcommt. Das FunktionseleinTnt 810 infig. 18ChJ 

&fe ^f£c£££ ? ( AuB ^ IempelS ,f 43 f 1 ^ ^ Steflung erreicbt, die nrit der Ste Jg £ma£ I £ 

^rd^S^ r ^ k0nUSr0nlU8en Vfemefimg9 °° .^eicbbaristund^ bWrfab^zSeJn 
In dieser S,eL g ist die Durchga.gspassage 913, die von » ^^-^^Mta^ 



Die teilzvlindriwhpn F)3r-Ken im j c es fonnschlussig innerbalb der komplementaren Gewinde- 

hendeSSS! i^T ^ ^f^ 0 * 904 5te * d * Segmente 904 aufgeoommen ist and es wird 

sS^S^ST nFlac „ h ] f 896 .desUD t erteils892der 25 auch sicbergestellt, daB der Gewindezylinder niS ^ 

^ w rSLTbsSa^ undw ^ n ^^ r^rSbT- ^^i^ 814 ^ 

Urn sicberzugeben, daB die Segment, 904 in die Ans- ffS^jfffiSSjf w£2££* 
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icS 9 io 6 srriig s rnisr^^ 30 ^Si^rsSffi^^- 
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„nSiT^ ongwerden die StoBel 928 so ge- dieses Elements durcb Zusammendxiicken der WhfaSdS 

Fllcben ^ ^ 35 bohleoSchaflteilszubeftohtenist.da^duSv^ 

SS^^l^^T^ 8 ^ da ? d3eSC 661 ge " ^gerten Sprung des Innenstempels abgestiitzt ist 

nen td S£^f ™P^ e " Fed ? 926 «M naeh in- ha, wodurch ein neues ^ST^l^Zm 
a ^ V bCWegeD - blS 46 Gewindesegmente auf 65 durch den Druck in PfcilriehttnV 8901 tiSS^S 



15 

oal 886 befindet. 

Es kann sich bei der WerWaganordnung um eine Station 
eines Folgeverbnndwerkzeugs handeln, bei dem cin Blech- 
streifen durch mehrere Stationeo zur Durchfuhrung von 
mehreren Operational rnndurchgefuhrt wild. Die Werk- 
zeuganordnang kann aber aucb in einer Stanzpresse einge- 
selzt werden, die fur jeden Hub nur einen einzelnen Arbeits- 
gang durchfuhrt Die Anbringung der Werkzeuganordnung 
an einen Roboter oder an eine anderc Ait von Werkzeug ist 
ebenfalls moglicb. * 

Die Funktionselemente nacb der vodiegenden Erfindung 
sind nicht nur fur die Anwendung mit reinen Blecbteilen ge- 
dacht, sondem konnen aucb mit einer Reihe von weiteren 
Bauleilen verwendet werden, die als Verbundbauteile ver- 
s land en werden konnen. 

Es bandelt sich bei solchen Bauteilen haufig um sprode 
oder nachgiebige Bauteile, die aus einem Hohlraume oder 
Poren enthaltendem Werkstoff bestehen und haufig als Ma- 
terial verbundwerkstoff voitiegen. Als Beispiel konnen fol- 
gende Werkstofle genannt werden, die zur Herstellung von 
Bauteilen, insbesondere sproden oder nachgiebigen Bautei- 
len, verwendet werden, die erfindungsgemaB mit Funktions- 
elementen bestuckt werden konnen: 

MetaDschaume 

Es bandelt sich hier um hochporose MetailwerksiofTe, de- 
ren PorengroBe und -verteihmg im HerstellungsprozeB defi- 
niert einstellbar sind und fur eine breite Palette von mdgli- 
chen Anwendungen inter essant sind. Solche Metallschaume 
bieten unter anderem fur eine Vielzahl von Bauteilen Mate- 
rial- und Gewichtseinsparungen und somit auch Kostenein- 
sparungeiL Sie konnen Aufprallenergie durch progressive 
Verformung aufhehmen und sind daher beispielsweise fur 
Energie absorbierende Teile verwendbar, beispielsweise fur 
Konstniktionsteile von Fahrzeugen, die bei Unfallen Auf- 
prai) energie zum Schutz der Insassen aufoehmen so Lien. 
Daruber hinaus haben sie ausgezeichnete Dampfungseigen- 
schaften, so daB sie Schallwellen und mechanise he Scbwin- 
guhgen gut absorbieren bzw. abschwachen konnen. 

Bekannt sind u. a. Metallschaume aus Aluminium und 
Magnesium sowie Metallschaume aus StahL Verschiedene 
Herstellungsverfahien sind bekannt, die zur Erzeugung sol- 
cher Metallschaume verwendet werden konnen. Beispiels- 
weise kann Metallpurver mit einer chemischen Verbindung 
vermischt werden, die spater bei einer thennischen Behand- 
lung das Aufschaumen des Metal Is bewirkt Am Schmelz- 
punkt des Metalls wird Gas freigesetzt, das zum Schaumen 
fuhit Es ist auf diese Weise bereits gelungen, Aluminium- 
scbaume zu erzeugen, die einen Gasanteil von bis zu 97% 
aufweisen. Auch lass en sich Stahlschaume mit diesem Ver- 
fahren herstellen. Das Verfahren ist fur ein breites Spektrum 
von Elementen und Legierungen anwendbar. Es besteht 
auch die Moglichkeit, Metallstrukturen aus Hoblkugeln, 
beispielsweise Slahlhoblkugeln, herzustellen. 

Fur die Herstellung von Magnesiumschaumen mit bis zu 
60% Gasanteil ist bekannt, dunnwandige keramiscbe Hobl- 
kugeln in einem gieBtechnischen ProzeB in eine Magnesi- 
ummatrix einzubenen, wobei auch Magnesium-Legienin- 
gen zur Anwendung kommen und firei wahlbar sind. 

Je nach Matrixlegjerung konnen solche Wirkstoffe fester 
und sproder oder aber weicher und duktiler sein als die Aus- 
gangslegierung. 

Nach Herstellung der Scbaurae sind diese haufig mit einer 
GuBhaut versehen, die entweder enlfemt oder mit einem 
Fullmaterial geglattet werden. Schaume mit einer GuBhaut, 
die ggf. mit einem Fullmaterial gefullt ist, bilden eine Art 
von Sandwicb-Struktur. 
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Sandwich-^Biuren mit Metallscbaumen 

Zur Erzeugung von Materialverbundstoifen in Form einer 
Sandwicb-Struktur mit einem Kern aus einem. Metaff 

5 schaum konnen die oben bescbriebenen Metallschaume mit 
oder ohne GuBhaut erzeugt und mit oberen und/oder unteren 
Decklagen bzw. aus Blech oder Kunststoff versehen werden. 

Durch die Aufbringung von Schichten oder -lagen auf 
dem Kern konnen Eigenschaften wie Kratzfestigkeit, nied- 

10 rige oder hohe Reibung, Korrosionsbestandigkeit sowie 
gunstige VenchleiBeigenschaften erreicht werden. Die ent- 

. sprechenden Bauteile bzw. etwaige vorhandene Decklagen 
konnen mil alien be kann ten Beschicbtnngsverrahren be- 
schichtet werden, d b. mit garvanischen Beschichtungen, 

15 Lackbeschichtungen oder mittels PVD- Verfahren durchge- 
fuhrte Beschichtungen u. a., versehen werden. Bei der Vor- 
sehung von Blechlagen auf einem aus Schaumstoff beste- 
benden Kern konnen die Blechlagen auf dem Metall- 
schaumkern aufgeklebt oder gebondet werden, wozu auch 

20 Lot- und Hartlorverfahren in Frage kommen. Fur Decklagen 
aus Kunststoff werden ublicherweise Kiebstoffe verwendet, 
um die Anbindung an den Kern zu erreichen. 

Ein anderes Verfahren zur Erzeugung von Sandwich- 
StrukUiren besteht darin, Hohlprofile aus Metall oder Kunst- 

25 stoff, beispielsweise -in Form von mittels Strangpressen ex- 
trudierten Profilen vollstandig oder bereichsweise mit einem 
Metalls chaumkern zu versehen. Dies kann durch das Ein- 
fuhren von langlichen Streifen aus Metallschaum, ggf. mit 
einer Oberflachenverklebung des Metallschaums an das 

30 Profil oder durch das Aufschaumen von Metall-/Schaum- 
stof&nischungen im Hohlprofil erfolgen. Auch konnen of- 
fene Profile oder geformte Blechteile mit einer Bnlage aus 
Metallschaum (Einlage aus einer Lage Metallschaum oder 
aus mehreren Lagen Metallschaum) versehen werden und 

35 dann mit einem Abdeckstreifen oder -profil abgedeckt wer- 
den, der bzw. das im Randbereich mit dem ofifenen Profil 
durch SchweiBen, Nieten, Kleben oder anderweitig befestigt 
wird. Anstelle von Metallschaumen konnen auch Kunst- 
stofifschaume oder andere Materialien in solchen Verbunds- 

40 trukturen verwendet werden. Eine konkrete Verwendung 
soldier, mit Metallschaum oder mehreren FuUstoffen gefull- 
ter Profile stellt die Anwendung als B-Sanle eine Kraftfahr- 
zeugs dar, die durch die Fullung eines vorgefertigten Profils,- 
ggf. mit anschlieBender Formgebung durch Biegen oder 

45 Pressenhergestellt'WOTenkann; 

Durch die abschnittsweise Fullung solcher Profile konnen 
die gewunschten mechanischen Eigenschaften eingestellt 
' werden. Beispielsweise kann in einem Bereich die ge- 
wunscbte Steafigkeit bzw. Knickfestigkeit, und in einem an- 

50 deren Bereich die gewunscbte Verformung, beispielsweise 
im Falle eines Unfalls, erreicht werden. 

Andere Sandwich-Strukturen 

55 Es kommen auch Materialverbundstoffe, die aus einem 
Kern rait einer Wabenstruktur und aus oberen und/oder un- 
teren Decklagen bestehen, in Frage, wobei die Decklagen 
aus Blech oder aus Kunststoffplatten bestehen konnen. Die 
Wabenstruktur kann aus Metall, aus Metallfolien oder aus 

60 Karton oder Papier oder aus KunststofT oder aus ZeUulose 
oder lignozellulose bestehen. 

WerkstofTe mit Sprodbruchcharakterisdk 

65 Solche WerkstofTe umfassen u. a. GuBteile aus z. B. Ma- 
gnesium, Magnesiumlegierungerr ufS Duroplaste mit und 
ohne Fullstoffe. Solche WerkstofTe konneo ebenfalls fur 
Bauteile verwendet werden, die erfindungsgemaB mit Funk- 



Auch Kunststofibauteile, Bauteile am Holze ode, Spaa- 5 ^A^T^T^^^. 

platten oder derclachen kommen fiir ^ ^^ZL - » AuBe ™ em feWt ^ Aiisfuhrungsfbrm ein Stanz- 

Ben Zusanm.STin^^ s^SS Verbu.dban.eil 1030 me/vorgebobrt winL 

ubhcberweise als nadjriebiVaS^S ^ X^f Mit anderen Worten wird das in Rg. 1 9 untere S rimende des 

^dfcbdde^SK^^L^S 1 f T™,™^ 1010 nicht selbststanzend durcb die un- 

schen, iiblicberweise d^/ac^n ? 10 SSI 039 ^ h 8«^^bierk e i n Sta n 2but 2eD 

Auch sind besondere Matenalvlbundwericstoffe denk- S^aSdS RoiSS ? tf' * 

bar, <he aus einer Kombinadon von einem oder mebreren der Sn^eS 36^ li^f 5 ^ S ° Qef ^ 

tal^bJJieitSS^t ,s 1*^ ™* ^ das Funktionselement 1010 durch «. 

den konnea. ^ ° m S^t wer- zur Verdrehstcherung vorgesehenen Nasen und Merkmale 

Die Rg. 19 und 20 zeieen zwei Mfi»lirhv«,» ™- • « 0berseite ** oberen <** Verbundbauteils 

bundbauteU 1030 verwendet werden kann M ^fE^S d f ^onselenientesist die Oberseite 1041 

Kg. 19 zeigt das F^onsSenS im Aus,™™. ^ H^nschteds 10U in etwa bundig mit der in Rg. 19 obe- 

standineinem-Halbschnia "SSlT£ '£ l£2l2a7 ^^^^ 1030. 

Langsachse 1024. wobei die andere HSlfte isMoT Verbundbantefls 1030 is. im Bereicb 

elementes 1010 anf der anderen Seite dsr^erTrJ^ k !? . 011(1 ** U'^gen Ringnut 1053 ent- 

SS^^t^^^^- Sicl7o3S^^^^ 

bevorzugterweise Nasen 1013 tragi, die als zusarzliche Vfcf ™ T^.T, T Durchmesser aufweisen soli 

drehacberong dienen. Das FlanSS JSuSteTv£ M !^^°f^«.« ^ boUea Kopfteils 1016. 
drehskherungsrnafanalen 1013 kann. M. • v ^ abgewandelte Ausfiihningsfonn 

weggelassen werden. sortt atonX £~J£?^ ? Vwgte?ch M Fi& ,9 " Hier wird rwar das BauteU 1030 
brining des ^S^^m^lSSZ^ ^r^f^b die Hers teUung ednerzynndrischeo Bohrung 

1030 DL\ferbundbSTo»^ ^r SXfn 1031 £*erotet, diese Bohrung 1031 hort jedoch unr3 

aufweisen, die oben fjt rb^ldS^ a^ e X £ 8 mZSI^T"^™* ** ^*»*««* 

Vor Anbringung des Funktionselement wlri d£\fer }S£^^^ fc ? ,,eS,dtelW5indieob «Uge 

bundbauteU vorbefeitet. wie auf derSSIeS^mi^ SScS^S^ . Durchm ^ 

renLangsachsel024gezeigtist ser der Bohrung 1031 entspncht, wie aucb bei der Ausfuh- 

Man merfct, daB eine zylindrische Bohrun* 1031 mit ein^r ZIaT ^ £ ^"^t ^ wesenUicben dem 

kreiszylindrischen Wandung im BaSeU?03O hZ^, Auf ^ ndurchm , e «« des bohlen Kopfteils 1016 des Funkti- 

. wurde. Die Bohrung 1D31 kann dm^dnenB^f™^ « r; ^ f Ausfuhrungsfonn ist das untere Stirnende des 

oder durcb einen StaWaSb^nTw^ro^S ^^^^te^rmtSt^erkrnalen ausgestattet, 

4e61ckel035ub&neS du^S„r^ ^ ZusanHnenaibeil ^ dner.entspxechenden Matrize On . 

gestellt wird. bSSS ^ ^^end der Matrii'der Fig. 2) zn dem Ansstan- 

wobl dieio^O^a^TsS^duS^tat ^ ^ 10 50 fubrt. wobei aufgrund eines 

zen bergestellt werden, » kaZfiS SSSS? -S" » ^ her L aDgeordneteo ' ^^eren Pfostens der Matrize dieser 

eines entsprecbeud ecformten WwrbJT miamiiiejs 50 Manzbutzen bis im Bereicb der Querwand 1022 des bohlen 

Die Sidee lO^eLFCdS^SStS'S- ^ 1016 in dieses hohle KopfteU 101 6 hineu.gednKkt 
ahnbehist 



Bei Anbringung des Funktionselementes welch^ ™, ^J^ 0 ^^ Vert)indnn 8 ™ Bereicb des Nietbor- 

Hilfe einer MaLize empZErT^ « ^J,^ geStal,e, «** *" » M«»ch zu der 

ist eine faJSlS^S^JSiS?,^ gcmaB Rg. 19. nurwird der Ringfalz 1052 hier 

Kopftefl lOlSdespJSemSL'SLtou^ fiSS""* *«* den S,afl2b ^ n 1050 

^ForberlJoS^S 1^^^ h ^ ^ 1035 » der 0te - ^ «» ^s Ver- 
daBoaslKWeKopfleaitw ^BS 60 ^ndbant^ 1030 vorgesehen ist, beg, die Unterse.te des 

teren Lage 1039 des Verbundbauteils 1030 zu U?*en fcTmm, Z,^? ^ 1° 33 ^- Dieses wird nur geringfugig ein- 

und daB der Bereich des Sen Kopftefls lOlfrtSS ^ * ^ im der ^^cbent.ngsna- 

dieser unteren Lage 1W9 zu^em Sb «°-Merkmale 1013, urn eben die erforderliche Verdrthsi- 

fannt is., der mi? dem NkttS STJT^'r « t"T Bei ^P 1616 " «•« ^as Ver- 
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Beispiel aus alien Materi^^Rergestellt werden, die die Fe- 
stigkeitsklasse 5.i5 eireic^Biolche Metallwerkstofie sind 
ubbcberweise Konlemtoffstahle mit 0,15 bis 0,55% Kob- . 
lenstoffgehalt 

Bed alien AusfuhruDgsformerj konnen aucb als Beispiel 5 
fur den Werkstoff der Funktionselemente alle Materialien 
genannt werden, die im Rah men der Kaltverformung die Fe- 
stigungswerte der Klasse 8 gemaB Isostandard erreichen, 
beispielsweise eine 35B2-Legierung gemaB DIN 1654. Die 
so gebildeten Befestigiragselemente eigenen sich u.a. fur 10 
aHe handelsiMchen Stahlwerkstoffe fur ziehfatuge Blecb- 
leile wie auch fur Aluminium oder deren Legierungen. Auch 
konnen Aluminiumlegierungen, insbesondere solcbe mit 
bober Festigkeit, fur die Funktionselemente benutzt werden, 
z.B.AIMg5. 15 

Die bisber durchgefuhrten Versuche haben gezeigt daB 
bei Anwendung des Materials 35B2 das Verbal tnis der ra- 
dialen Wanddicke des Kopfteils zum AuBendurchmesser 
des Kopfteils im Bereicb zwischen 0,15 bis 0,2 tiegt Hohere 
Werte sind anstrebbar, da sie die Bruchkrafte bzw. Auszieb- 20 
krafte eraohen. Es mufl jedocb skhergestellt werden, daB 
die EinpreBkrafte nicbt zu einer unzulassigen Deformation 
fuhren. Bei einem Durcbmesser von 8 mm hat eine radiale 
Wanddicke von 1 2 mm sich als gunstig erwiesen. 

25 

Patenianspruche 

1. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 510, 610, 710, 
810), insbesondere Bolzenelement bestebend aus ei- 
nem Schaftteil (14* 114, 214, 314, 414, 514, 614,. 714, 30 
814) und einem fur eine Nietverbindung mit einem Ta- 
felelement, insbesondere einem Blechteil (30, 130, 
230, 430, 630, 730) ausgelegten Kopfteil (16, 116, 216, 
316, 416, 516, 616, 716, 816), dadurtfa gekennzeieh- 
net, daB mindestens das Kopfteil bohl ausgebildet ist 35 
und zumindest im weseritlichen den. gleicben AuBen- 
durchmesser wie das Schaftteil aufweist. 

2. Funkdonselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610,. 
710, 810) nach Ansprucb 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 40 
614, 714; 814) abgewandte Stirnende (20, 120, 220, 
320, 420, 520, 620, 720, 820) des Kopfteils (16, 116, 
216, 316, 416, 51 6, 616, 716, 816) in an sich bekannter 

: Weise mit Stanz- und Nietmerkmalen ausgebildet ist 

3. Finiknonselement 'ao, 110, 210, 310, 410, 510, 45 
610) nach Ansprucb 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Stirnende (20, 120, 220, 320, 420, 520, 620) des 
hohlen Kopfteils (16. 116, 216, 316, 416, 516, 616) von 
der kreiszyundrischen Mantelflache in eine abgerun- 
dteStoB-undZiehkante(28,628)ubergehtuiidinnen SO 
eine konische Schneidflacbe (26, 426, 626) aufweist 

4. Funkuonselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 
710, 810) nach einem der vorbergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Innenraum (18, 118, 
218, 318, 418, 518, 618, 718, 818) des hohlen Kopfteils 55 
(16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) zumindest 
im wesentlichen kreiszylindrisch ausgebildet ist 

5. Funkuonselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 
710, 810) nach einem der vorbergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lange des hohlen 60. 
Kopfteils (16, 116. 216 f 316, 416, 516, 716, 816) min- 
destens so bemessen ist, daB seine Lange die Lange ei- 
nes auf der dem Schaftteil (14, 114, 214, 314. 414, 514, 
614, 714,. 814) abgewandten Seite eines Blechteils (30, 
130, 230, 430, 630, 730) ausgebildeten Nietbordels 6S 
(37, 137, 237, 437, 637, 737) phis die Dicke des Blech- 
teils und die doppelte Lange des Radius eines auf der 
dem Schaftteil (14. 114, 214, 314 s 414, 514, 614. 714) 



zugewandten ^^Hes Blechteils ausgebildeten Ring* - 
falzes (52, 152^H| 452, 652, 752) betragt 

* 6. Funkuonselement (310, 410, 510, 610) nach einem ' 
der vorbergehenden Anspruche, dadurch gekennzeictf- " 

. net, daB auch das Schaftteil (314, 414, 514, 614) hohl 
ausgebildet ist 

7: Funkdonselement (10, 110, 210, 310, 610, 710, 
810) nach einem der vorbergehenden Anspruche, da- 
, durch gekennzeichnet, daB das Schaftteil (14, 114, 214, " 
314, 614, 714, 814) mit einem AuBengewinde (12, U2, 
212, 312, 612, 712, 812) versehen ist 

8. Funkdonselement (410) nach Ansprucb. 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB das hohle Schaftteil (414) mit ei- 
nem Innengewinde (412) versehen ist 

9. Funkdonselement (10 F U0, 210, 310, 410, 510, 610, 
710, 810% insbesondere Bolzenelement, bestehend aus 
einem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514. 614, 714, . 
814) und einem fur eine Nietverbindung mit einem Ta- 
felelement insbesondere einem Blechteil (30, 130; 
230, 430, 630, 730) ausgelegten Kopfteil (16, 116, 216, 
316, 416, 516, 616, 716, 816), dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens das Kopfteil (16, 116, 216, 316, 
416, 516, 616, 716, 816) hohl ausgebildet ist und ohne 
ein Flanschteil in den Schaftteil (14, 114, 214, 314, 
414, 514, 614, 7*4, 814) ubergebt 

10. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 
6J0, 710, 810) nach einem der vorbergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB es als Kalt- 
schlagteil ausgebildet ist 

11. Funktionselement (310, 410, 510, 610) nach einem 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB es aus Rohrmaterial angefertigt wind, wobei 
ein etwaige vorhandenes Gewinde (312) am Schaftteil 

. durch ein Gewindewalzverfahren oder durch ein 
Druckumfbnnverfahren hergesteilt ist 

12. Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwi- 
schen einem Funkdonselement (10, 110, 210, 310, 410, 
510, 610, 710, 810) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche mit einem Blechteil (30, 130, 230, 430, 630, 
730), wobei in an sich bekannter Weise das Blechteil . 
durch das Stimende (20, 120, 220, 320, 420, 520, 620, 
720, $20) des Funktionselements bei gleichzeitiger Ab-{ 
stutzung des Blechteils (30, 130, 230, 430, 630, 730/ 
auf einer Matrize (32) durchlocht und zur Ausbildung 
eines NietbonSST37, 137, 237, 437, 637, 737) urn den 
nach unten gezogenen Lochrand geformt wird und 
nach oder kurz vor Fertigstellung des Nietbordels. (37, 
137, 237, 437, 637, 737) das Funktionselement (10, 
110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) nach unten ge- 
druckt wird, urn einen dem Schaftteil (14, 114, 214, 
314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandten Bereicb des 
hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 
716, 816) zu einem Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 
752) auszubilden, der auf der dem Nietbordel (37, 137, 
237, 437, 637, 737) abgewandten und dem Schaftteil 
(14. 114, 214, 314, 414. 514, 614,714, 814) zugewand- 
ten Seite des Blechteils (30, 130, 230, 430, 630, 730) 
anb'egt. 

• 13. Verfahren nach Ansprucb 12, dadurch gekenn-" 
zeichnet daB nach der zumindest teilweisen Fertigstel- 
lung des Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637) das 
Blechteil (30, 130, 230, 430, 630) in eine ringformige 
Vertiefung (40) der Matrize (32) durch den sich ausbil- 
denden Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652) gedruckt 
wird, wobei der Durchmesserder.ringf6rmigen Vertie- 
fung (40) am Stimende defMatnze groBer ist "als der 
Durchmesser des feniggestellten Ringfalzes (52, 152, 
252, 452, 652), um so eine ringformige Vertiefung im 
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Blechieil zu erzeoge^^^n 

sentlicben der axialeMKe 



i Hefe zumindest im we- 

J des Ringfalzes (52, 152, 

252, 452, 652), <L h. xumindest im wesentlichen der 
doppelten Hohe der Wanddickc des hohlen Kopfleils 
entspiicht und deren Durchmesser zumindest im we- 5 
sentlichen dem AuBendmchmesscr des Ringfalzes (52, 
152, 252, 452, 652) zuzuglich der doppelten Blecb- 
cficke entsprichL 

14. Verfahrcn uach einem der Anspruche 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, dafl zum Durcbstanzen des no 
Blechteils (30, 130, 230, 430, (530, 730) mil einem 
oteropel (48) auf der dem Kopfteil abgewandten Stir- 
nende (29, 129, 229, 329, 429, 529, 629, 729, 829) des 
Scnaftteils (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) 
gedruckt wind, wahrend das Blechteil (30, 130, 230 15 ' 
430, 630, 730) am Rand der Matrize (32) auBertialb der 
Ringvertiefung (40) abgestutzt ist, so daB das Durch- 
stanzen des Blechteils mil der Aushdldung einer Trom- 
petenmund-artigen Vertiefung im Blechteil einhergeht, 
und daB nach Ausbildung des ringfonnigen Nietbdr- 20 
dels (37, 137, 237, 437, 637, 737) der Stempel (48) eine 
zusatzliche Kraft auf das Schaftteil (14, 114, 214, 314, 
414, 514, 614, 714, 814) in Langsrichtung des Funkti- 
onselementes ausubt, urn den oberhalb des Blechteils 
angeordneten Bereicb des hohlen Kopfteils (16, 116 25 
216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) zn einem Ringfalz* 
(52, 152, 252, 452, 652, 752) auszubilden undeinkon- 
zentrisch zum Stempel angeordneter Stempel (42) nach 
unten gedruckt wird, urn den Ringfalz (52, 152, 252, 
452, 652, 752) zusammcnzudrucken und eine Ringfla^ 30 
cfae (57, 157, 257, 457, 657, 757) zu bilden. 

15. Verfahreo nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die so gebildete Ringfiacbe (57, 157, 257, 
457, 657, 757) senkrecht zur Langsachse (24, 124, 224,' 
324, 424, 524, 624, 724) des Elemenles (10, 110,' 210* 35 
310, 410, 510, 610, 710, 810) stent und vorzugsweise" 
buntfag mil oder geringfugig unterhalb oder geringfu- 
gig oberhalb der Ebene des Blechteils im Bereich der 
Verbindung liegt. 

16. Verfahren nach einem der AnsprOche 12 bis 15, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB der durch den Stanzab-' 
schnitt des Kopfteils ausgebildete Stanzbutzen (50, 
150, 250, 450, 650, 750) rruttels eines Stempelansatzes 
(34) der Matrize (32) innerbalb des Nietbordels (37, 
137, 237, 437 , 637, '737) gezwungen wird, urn die Fe- 45 
stigkeit der Nierverbindung writer zu erhoben. 

17. Zusammenbauteil bestebeod ans einem Blechteil 
(30, 130, 230, 430, 630, 730) und einem Funktionsele- 
ment (10, U0, 210, 310, 410, 510, 610, 710. 810) nach 
einem der vorhergeheoden Anspruche 1 bis 11, insbe- 50 
sondere nach einem der Verfehren von Anspruch 12 bis 

16 bergestellt, dadurch gekennzeichnet, daB sich auf 
der dem Schaftteil (14, 114, 214. 314, 414, 5i4, 614, 
714, 814) abgewandten Seite des Blechteils ein Niet- 
bordel (37; 137, 237, 437, 637, 737) befindet, wahrend 55 
auf der dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 
614, 714, 814) zugewandten Seite des Blechteils (30* 
130. 230, 430, 630, 730) ein Ringfalz (52, 152, 252,' 
452, 652, 752) sich befindet, wobei das Blechteil (30 
130, 230, 430, 630, 730) im Bereich der Verbindung 60 
rum Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 
610, 710, 810) zwischen dem Ringfalz (52, 152^ 252,' 
452, 652, 752) und dem Nietbordel (37, 137. 237, 437,' 
637, 737) geklemmt ist. 

18. Zusammenbauteil nach Ansprucb 17. dadurch ge- 65 
kennzeichnet, daB der Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 
752) in einer RingvertiefuDg des Blechteils angeordnet 
ist, wobei eine dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 



*,^^«ugewandte Ringflache (57, 157, 



514, 614, 714, J 

257, 457, 657, ''J^Pes Ringfalzes (52, 152, 252^ 452,' 
652, 752) cntwedef geringfugig unterhalb oder gering- 
fugig oberhalb der dem Schaftteil (14, U4, 214, 314, 
414, 514, 614, 714, 814) zugewandten Seite des Ble- 
ches im Bereicb der Wetverbindung angeordnet ist 
oder auf der gleichen Hohe wie die Seite des Blechteils 
(30, 130, 230, 430, 630, 730) liegt 

19. Zusammenbauteil nach Ansprucb 17 oder 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Stanzbutzen (50, 150, 
250, 450, 650, 750) sich innerhalb des rmgformigen 
Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 737) befindet und 
vorzugsweise gegen diesen druckL 

20. Matrize (732) mit einer an einem Stimende (733) 
vorgesehene ringfonnigen Vertiefung (740) die urn ei- 
nen mittig angeordneten Stempelansatz (734) angeord- 
net ist, wobei der Stempelansatz zur Zusajiimenarbeit 
mit einem rohrformigen Kopfteil (716) eines Funkti- 
onselements (710) ausgelegt ist, urn aus einem Blech- 
teil (730) ein Stanzbutzen (750) herauszutrennen und 
die rmgfdnnige Vertiefung (740) ausgelegt ist, urn den 
Endbereicb des rc^irfbrmigen Kopfteils (716) urn den 
sich nach dem Heraustrennen des Stanzbutzens ausbil- 
denden in die Vertiefung hineingedruckten Randbe- 
reich (778) des Blechteils umzulegen und dort zu ei- 
nem Nietbordel (737)jjmzuformen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stempelansatz (734) fiber das auBer- 
halb der ringTdrmigen Vertiefung liegende Stimende 
(733) der Matrize (732) hinausragt 

21. Matrize (732) mit einer an einem Stimende (733) 
vorgesehene ringfonnigen Vertiefung (740) die urn ri- 
nen mittig angeordneten Stempelansatz (734) angeord- 
net ist, wobei der Stempelansatz zur Zusammenarbeit 
mil einem rohrformigen Kopfteil (716) eines Funkti- 
onselements (710) ausgelegt ist, urn aus einem Blech- 
teil (730) ein Stanzbutzen (750) herauszutrennen und 
die rinj^ormige Vertiefung (740) ausgelegt ist, urn den 
Endbereich des rohrformigen Kopfteils (716) urn den 
sich nach dem Heraustrennen des Stanzbutzens ausbil- 
denden in die Vertiefung hineingedruckten Randbe- 
reicfa (778) des Blechteils umzulegen und dort zu ei- 
nem Nietbordel (737) umzuformerj, dadurch gekeon-; 
zeichnet, daB Nuten (739) in vorzugsweise gleichma- 
Bige Wirikdabstanden in das Stimende (733) der Ma- 
trize (732) um'aTe^ertiefung (740) berum eingearbei- 
tet sind und vorzugsweise radial und schrag zur Langs- 
achse (724) der Matrize angeordnet sind, wodurch Ver- 
drehsicheiungsmerkrjiale im Blechteil und im benacb- 
bartem Material des Kopfteils erzeugbar sind 
22. Stempelanordnung zur Anwendung mit einem 
Funknonselement (810) mit einem Fomimerkmale auf- 
weisenden Schaftteil (814) und einem Kopfteil (816), 
insbesondere ein Funktionselement nach einem der. 
Anspruche 1 bis 3 1 , gekennzeichnet durch 

- einen AuBenstempei (842), 

- einen Innenstempel (848), der innerhalb eines 
Stempelkanals (886) des AuBenstempels (842) in 
Bezug auf den AuBenstempei zwischen einer Auf- 
nahmeposition fur das Funktionselement (810) 
und einer Ensetzposition fur das Funktionsele- 
ment (810) verschiebbar angeordnet ist, wobei in 
der Aufhahmeposition das Funktionselement vor- 
zugsweise von der Seite in den Stempelkanal 
(886) einfuhrbar ist und in der Ensetzposition das 
Kopfteil (816) des Funktionselernenis aus der 
Stempelanordnung (843) herausragt und 

~ dweh mindestens zwei vom AuBenstempei ge- 
tragenen Segmente (904) die an einer inneren 
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Seite (908) vor^Bsse Formmerkmale aufwei- 
sen, die in dieT^nnmerkmale ' des Schaftteils 
(814) des Funknonselements eingreifen .konnen 
urtd welcbe z wise hen eine geoffhete Position 
(Fig. 18B) entfemt vom Schaftieil (814) des 5 
.Funktionselements und eine geschlossene Posi- 
tion (Fig. 18C) in Eingriff mit den Fonnmerkma- 
len des Scbaftteils (814) bewegbar sirtd. 

23. Stempelanordnung nach Ansproch 22, dadurch ge- 

• kennzeichnet.daBderAufle^tempeleinenoberenTeil 10 
. (894) und einen unteren, am oberen Teil befestigten 
Teil (892) aufweist, wobei eine konusfonnige, konzen- 
oisch zur Langsachse (8240 der Matrize arigeordnete 
Vertiefung (898) im unteren Teil (892) vorgeseben ist . 
und die Segmente (904) entsprechende konusfonnige is 
Flachen (920) aufweisen, dafi die Segmente durch je- 
weilige federvorgespannte, \orzugsweise schrag zur 
Langsachse' (8240 der Stempelanordnung gestellten 
StoBel (928) nach oben in Richtung des oberen Teils 

• (894)gegen diesen voigespannt sind und in dieser Po; 20 
sition mit jhren Formmerknialenin denen (812) des un- 
ter dem Druck des Innenstempels (848) vorgedrangten 
Funktionselements (810) eingreifen konnen und da6 
roittels einer auf das Funkn'onselernent ausgeubten, 
dieses aus dem Stempelkanal und den Segmenten her- 25 
ausziehenden Zugkraft die StoBel (928) zuruck ver- 
drangt werden konnen und sich gegen die konusfor- 
mige Vertiefung (898)des unteren Teils und dabei in die 
geoffhete Position zur Freigabe des Funktionselements 
bewegen. 30 

24. Stempelanordnung nach Ansproch 23, dadurcb ge- 
kennzeichnet, daB der obere Teil (894) des AuBenstem- 
pels (842) zur Zentrierung der Segmente (904) eine ko- 
nusfonnige Vertiefung (900) aufweist, die ebenfalls 
koozeritrisch zur Langsachse (8240 <kr Matrize ange- 35 
ordnet ist und daB die Segmente (904) weitere konus- 
fonnige Flachen (914) aufweisen, die mil dieser (900) 

in der geschlossenen Position in Eingriff gelangen. 

25. Funktionselement nach einem der Anspriiche I bis 

11 , dadurch gekennzeichnet, daB ein Flanschteil (1011) 40 
zwischen dem bohlen Kopfteil (1016) und dem Schaft- 
ieil (1014) vorliegt, wobei das Flanschteil (1011) wahl- 
weise auf seiner dem Kopfteil zugewandten Seite 
Funktionsmerianaje^aufweiseo kann. 

26. Zusammenbauteil nach einem der Anspriiche 17 45 
bis 19, dadurcb gekennzeichnet, daB es sich bei dem 
Blechteil urn ein Verbundbauteil (1030) bandelt 
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